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Abstract of DE3931462 

To produce a bundled yarn from sliver, by applying a strong lateral air stream while it is given an 
intense drafting to deflect the free fibre ends to the side, a further air stream moving forwards is applied 
at the deflected fibre ends at the final drafting pressure line, along one side of the materia! at brings a 
given gap. This the free fibre ends into the suction zone of the spinning jet. 

ADVANTAGE - The method determines the frequency and length of the extended fibres to increase 
yam strength and the stability of the spinning process. 



J? 



Data supplied from the esp@ce/ve^ database - Worldwide 



httn://v3.esDacenet.coni/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE3931462 



3/24/2004 



(jD BgiNtpESREPUBLIK © Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND @DE 3931462 A1 




DEUTSCHES 
PATENTAWIT 



Qy. Aktenzeichen:. 
(§) Anmeldetag: 
@) Offenlegungstag: 



P39 31_462.6. 
21. 9. 89 
5. 4.90 



@ Int. CI. 6; 

D01H 1/115 



'5S' 

Q 



@ Unionsprioritat: (§) ® © 


@ Erflnder: 


04.10.88 CS 6591-88 


Safar, Vaclav, Dipl.-lng., Reichenberg/Liberec, CS 


(2) Anmelder: 




Efitex Liberec, Reichenberg/Liberec, CS 




@ Vertreter: 




Junius, W., Dipl.-Phys. Dr., Pat.-Anw., 3000 Hannover 









< 



@ Verfahren zur Hersteliung etnes Fasergebildes zum Falschdrahtspinnen bei der Produktion eines Bundelgarnes 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstetlung eines 
Fasergebildes zum Falschdrahtspinnen bei der Produktion 
eines Bundelgarnes, bei dem das Fasergebilde zunachst 
einem starken Verzug ausgesetzt wird, bei dem ein Faser- 
bandchen gebildet wird, aus dem vor der letzten Andruckli- 
nie der Verzugszylinder freie Faserenden hinausgelenkt 
werden und das in der nachfolgenden Operation einem 
Falschdrahtspinnvorgang unterworfen wird, wobei durch 
die freien Faserenden Hullfasern gebildet werden, durch die 
das Garn verfestigt wird. Es ist die Aufgabe der Erfindung, 
mit einfachen Mittein die Haufigkeit und Lange derslch ab- 
spreizenden Fasern zu beeinflussen und so mit dem Ziel der 
Erhohung der Garnfestigkeit die Stabilitat des Spinnvorgan- 
ges optimal steuerbarzu machen. Die Erfindung besteht dar- 
in, dafS in der Zone der letzten Andrucklinie in einem vorbe- 
stimmten Abstand von wenigstens der einen Seite des Fa- 
serbandchens auf die angelenkten freien Faserenden mit 
einem in Rtchtung des Durchgangs des ' Faserbandchens 
durch die Andrucklinie vorwiegend nach vorwarts gerichte- 
ten Luftstrom eingewirkt wird, bis die abgelenkten freien 
Faserenden in die Einsaugzone der Spinnduse eingelenkt 
sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Fasergebildes zum Falschdrahtspinnen bei der 
Produktion eines Biindelgarnes, bei dem das Fasergebil- 
de zunachst einem starken Verzug ausgesetzt wird, bei 
dem ein Faserbandchen gebildet wird, aus dem ^ 
letzten Andrucklinie der Verzugszylinder freie Faseren- 
den hinausgelenkt werden und das in der nachfolgenden 
Operation eineni Falschdrahtspinnvorgang unterwor- 
fen wird, wobei durch die freien Faserenden Hullfasern 
gebildet werden, durch die das Garn verfestigt wird. 

Bekannt sind Verfahren, die durch den Falschdraht- 
spinnvorgang das in der Verzugsvorrichtung kontinu- 
ierlich-gebildete Faserbandchen verfestigen. Bei diesen 
Verfahren werden vom durchlaufenden Faserbandchen 
freie Faserenden freigegeben und hinausgelenkt, die 
dann bei Annulierung des Falschdralls um die Garnseele 
umwickelt werden und sie dadurch verfestigen. 

Bei der Bildung und Abspreizung der freien Faseren- 
den werden hauptsachlich zwei Verfahren angewandt: 

Das eine Verfahren benutzt die natOrliche Stromung, 
die durch Wirkung des Ausgangspaares der Verzugszy- 
linder entsteht und deren Richtung sich von der Um- 
fangs- auf eine entlang der Andrucklinie verlaufende 
Axialrichtung andert. Dadurch werden Randfasern aus- 
gelenkt, in diesem Zustand gehen sie durch die An- 
drucklinie durch und werden gemeihsam mit dem Faser- 
bandchen in die Mundung einer SpinndOse eingesaugt. 

Im Gegensatz dazu ist as das Ziel des anderen Verfah- 
rens, das Faserbandchen kompakt zu halten, ein Auslen- 
ken der Fasern oder freien Enden vom Faserbandchen 
zu verhindern und erst hinter dem Ausgang aus der 
Verzugsvorrichtung freie Faserenden zu bilden. Zur 
Unterstiitzung dieses Vorganges verwendet man z. B. 
zwei hintereinander angeordnete Spinndusen mit ge- 
genseitig umgekehrter Drahtrichtung, damit in demjeni- 
gen Augenblick, in welchem das Fasergebilde zwischen 
ihnen gelockert ist, von seiner Oberflache die Faseren- 
den gelockert werden kdnnen. Dieses Verfahren ist in 
der Form pneumatischer Spinnmaschinen in der Indu- 
striepraxis realisiert. 

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht in der Not- 
wendigkeit, zwei Spinndusen einzusetzen, wodurch der 
Energiebedarf der Maschine erhoht wird. Das dabei ent- 
stehende Bundelgarn hat eine relativ straffe, festgezo- 
gene Struktur, was sich auf unerwQnschte Weise bei 
einigen Arten der aus diesem Garn hergestellten Fla- 
chentextilien, z. B. bei Gewirken, auswirkt. 

Der Nachteil des Verfahrens, bei dem die freien Fa- 
serenden von der Ausgangsandrucklinie gelockert wer- 
den, besteht besonders in der unbestimmten Wirkung 
der Stromung auf die Randfasern des durchgehenden 
Faserbandchens. Bei kleiner Stromung werden nur we- 
nige freie Enden (Faserenden) gelockert, wahrend bei 
intensiverer Stromung ein Teil der gelockerten Fasern 
ganz abgetrennt und dem Spinnvorgang entzogen wird. 
Diese Fasern geraten in die freie Atmosphare der Pro- 
duktionsraume und erhohen so deren Staubgehalt Ein 
weiterer Nachteil besteht darin, daB die gelockerten Fa- 
sern bzw. Faserenden durch die Ausgangsandrucklinie 
in einem beliebigen (nicht vorbestimmten) Abstand von 
der Achse des Faserbandchens durchgehen, wodurch 
einerseits die an die Saugwirkung der SpinndOse gestell- 
ten Forderungen erhdht werden und andererseits auch 
die Unbestimmtheit bei der nachfolgenden Verarbei- 
tung der freien Faserenden und bei ihrer Verwendung 
als Garnfestigkeitstrager grdBer wird. 
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Die Erfindung vermeidet bzw. vermindert die Nach- 
teile des Standes der Technik. Es ist die Aufgabe der 
Erfindung, mit einfachen Miiteln die Haufigkeit und 
Lange der sich abspreizenden Fasern zu beeinflussen 
5 und so mit dem Ziel der Erhohung der Garnfestigkeit, 
die Stabilitat des Spinnvorganges optimal steuerbar zu 

machen.. . _ ,„ . . .. 

Die Erfindung benutzt dazu ein Verfahren' zijr Her- 
stellung eines Fasergebildes zum Falschdrahtspinnen 
10 bei der Produktion eines Biindelgarnes, bei dem das 
Fasergebilde zunachst einem starken Verzug ausgesetzt 
ist, bei dem ein Faserbandchen gebildet wird, aus dem 
dann vor der letzten Andrucklinie der Verzugszylinder 
freie Faserenden seitlich abgelenkt werden, um im nach- 
15 folgenden Arbeitsvorgang der Drahtgebung in einer 
pneumatischen SpinndUse Hullfasern der Garnseele zu 
bilden. 

Die Erfindung besteht darin, daB in der Zone der 
letzten Andrucklinie in einem vorbestimmten Abstand 
20 von wenigstens einer Seite des Faserbandchens auf die 
abgelenkten freien Faserenden mit einem in Richtung 
des Durchganges des Faserbandchens durch die An- 
. drucklinie vorwiegend nach vorwarts gerichteten Luft- 
strom eingewirkt wird, bis die abgelenkten freien Faser- 
25 enden in die Einsaugzone der pneumatischen Spinndtise 
eingelenkt sind. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in einem vorbestimmten Abstand 
vom Rand des Faserbandchens, der die Faserbandchen- 
30 breite nicht (ibersteigt, wenigstens an der einen Seite 
des Faserbandchens in der letzten Andrucklinie der 
Verzugszylinder ununterbrochene Durchgange fur die 
Vorwartsstromung der Luft zur Einsaugzone der Spinn- 
- diise vorgesehen sind. 

35- Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind 
in den Unteranspruchen gekennzeichet. 

Der Vorteil der Erfindung besteht in der erhohten 
Zuverlassigkeit der Einlenkung der freien Faserenden in 
die Einsaugzone der SpinndOse. Durch die Wahl der 

40 Lage und GroBe des Durchganges f Or die Vorwartsstro- 
mung der Luft kann man die Haufigkeit und Lange der 
freien Faserenden beeinflussen und sie in eine solche 
Richtung lenken, die fur ihre Verwendung zur Erhohung 
der Garnfestigkeit und Stabilitat des Spinnvorgangs op- 

45 timal ist. In den Durchgang in der letzten Andrucklinie 
kann auch der Ausgang der Druckluft aus einer auBeren 
Quelle gelenkt werden, wodurch man die freien Faser- 
enden am Eingang in die SpinndOse intensiv beeinflus- 
sen kann. 

50 Vorteilhaf t ist auch der Umstand, daB die abgelenkten 
freien Faserenden des Faserbandchens durch die Vor- 
wartsstromung der Luft in die Einsaugzone der Spinn- 
dOse gerichtet werden, wodurch ihr Entweichen in den 
Freiraum vermindert wird. Dieser Vorteil macht sich 

55 besonders bei denjenigen Ausfuhrungen nach der Erfin- 
dung bemerkbar, bei denen vor, eventuell auch nach der 
letzten Andrucklinie eine Trennwand zur Lenkung der 
Stromung und zum AbschlieBen des. Spirihraumes ge- 
gen Einflusse der Umgebung vorgesehen ist. 

60 Das Wesen der Erfindung sowie weitere Vorteile und 
Merkmale der Erfindung sind nachstehend anhand von 
in der Zeichnung schematisch dargestellten AusfOh- 
rungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen: 
Fig. 1 eine schragwinklige Ansicht der Anordnung 

65 des letzten Paars der Verzugszylinder und der ihnen 
zugeordneten pneumatischen SpinndOse, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des letzten Paars der Ver- 
zugszylinder, dem auf der Eingangsseite ein Ausgang 
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des Druckluftstroms und auf dei* Ausgangsseite eine 
pneumatische Spinndiise zugeordnet sind, 

Fig. 3 diese Anordnung in Draufsicht, 

Fig. 4 eine Seitenansicht eines Teils der Verzugsvor- 
richtung mit Trennwanden in der Zone der letzten An- 5 
drucklinie des Verzugs, und 

Fig.. 5, .diese Anordnung in .Draufsicht bei wegge- 
klappten Druckzyiindern. 

Wie Fig. 1 zeigt, wird der Druckzylinder 1 durch ei- 
nen bekannten, nicht dargestellten Mechanismus an 10 
dem Verzugszyiinder 2 angedruckt; der mit einer Riffe- 
lung 25 versehen ist. Der Druckzylinder 1 und der Ver- 
zugszyiinder 2 bilden das letzte Paar einer Reihe von 
Verzugszylindern der Verzugsvorrichtung und ihr Be- 
ruhruhgsort bildet die letzte Andrucklinie der Verzugs- 15 
zylinder. Der Druckzylinder 1 enthalt Rillen 1 1, 12, die in 
der Zone der Andrucklinie einen Durchgang 13 bilden, 
durch den die Luft in Richtung des Pfeils 42 in die Ein- 
saugzone 31 einer Spinnduse 3 str6mt, in die ein Faser- 
gebilde 82 eintritt und aus der Gam 4 abgefiihrt wird. 20 

Im Ausfiihrungsbeispiel dar Fig. 2 ist der Druckzylin- 
der 1 an seinem Umfang mit Rillen 11 versehen und wird 
an den Verzugszyiinder 2 angedriickt. Gegen den 
Durchgang 13 ist der Ausgang 51 einer Duse, aus der ein 
Luftstrom austritt, orientiert, der gegenuber der Ver- 25 
zugsebene 0 unter einem Winkel q> geneigt ist. Die 
Spinnduse 3, in die das Fasergebilde 41 eingefQhrt ist, ist 
gegen die letzte Andrucklinie gerichtet 

In Fig. 3 sind gegen die Rillen 11, 12 der letzten An- 
drucklinie 100 Ausgange 51, 52 von Luftstrome erzeu- 30 
genden DCisen orientiert, die um die Winkel a, ^gegen- 
uber der Achse 0 eines durchgehenden Faserbandchens 
8 geneigt sind. 

In der Ausfuhrungsform der Fig. 4 ist zum letzten 
Paar der Verzugszyiinder 1, 2 die mit einem Kopf 31 35 
versehene Spinnduse 3 zugeordnet, in die durch eine 
nicht dargestellte Leitung Druckluf t zugefuhrt wird, und 
an der seitlich Trennwande 4 befestigt sind. Der Ver- 
zugszyiinder 20 tragt einen Curt 21, der durch eine Rol- 
le 23 gespannt und durch eine Spannleiste 22 gefuhrt 40 
wird. Der Druckzylinder 30 tragt einen oberen Gurt 201, 
der eine dicht an der letzten Andrucklinie 100 unterge- 
brachte Fuhrung 202 umspannt. Neben den Gurten 21, 
201 ist eine Trennwand 5 zum seitlichen AbschlieBen 
des durch die Oberflache der Gurte 21, 201 und durch 45 
die Oberflache der Verzugszyiinder 1, 2 gebildeten 
Raums befestigt. Im Verzugszyiinder 2 ist eine Ausneh- 
mung 21 ausgefuhrt, die ihrer Lage nach mit der Nut 11 
des Druckzylinders korrespondiert. 

In der Fig. 5 ist der Verzugszyiinder 2 mit einer 50 
Langsriffelung 25 und Ausnehmungen 12 versehen, die 
symmetrisch an den beiden Seiten des Faserbandchens 
84 angebracht sind. Seitlich an den Gurten 21, 201 sind 
die Trennwande 5 untergebracht. Am Kopf 31 der 
Spinnduse 3 sind an den beiden Seiten auBerhalb der 55 
Ausnehmung 21 Trennwande 40 befestigt. Die freien 
Faserenden 81 nehmen die mit den Pfeilen dargestellten 
Lagen 1 ein. Das Garn 4 wird in Richtung des Pfeils 83 
abgezogen. 

Die Vorrichtung zur Durchfiihcung des erfindungsge- eo 
maBen Verfahrens arbeitet folgendermaBen: 

Eine Faservorlage, z. B. ein aus Baumwoll- oder che- 
mischen Fasern bestehendes Spinnband 8 (bzw. auch 
aus einer beliebigen Mischung dieser Fasern), wird in 
der Verzugsvorrichtung einem hohen Verzug unterwor- 65 
fen und in den Verzugsfeldern in ein immer feineres 
Fasergebilde verwandelt, bis sie am Ausgang aus der 
Verzugsvorrichtung zu einem Faserbandchen wird, des- 



sen lineares Gewicht dem linearen Gewicht des herzu- 
stellenden bzw. in Herstellung befindlichen Games 4 
entspricht. In der Verzugsvorrichtung wird auf das Fas- 
ergebilde 82 durch nicht dargestellte Fuhrungsglieder 
oder Glieder zu ihrer Einteilung in zwei parallele par- 
tielle Fasergebilde eingewirkt. Die vor der letzten An- 
drucklinie 100 des Verzugs durch die rotierenden Ver- 
zugszyiinder 1, 2 entstehende Stromung wirkt auf die 
Randfasern des Fasergebildes 82 oder der zwei paralle- 
len partiellen Fasergebilde so, daB sie sie seitlich ab- 
lenkt. Das gebildete Faserbandchen 41 hat am Ausgang 
aus der letzten Andrucklinie 100 einen mittleren, paral- 
lel angeordneten Faserteil und seitlich abgelenkte 
Randfasern. Dieses Faserbandchen 41 wird in die pneu- 
matische Spinnduse 3 eingesaugt, in der durch tangen- 
tiell zugefiihrte Druckluft ein Rotationsfeld gebildet ist, 
das dem durchgehenden Faserbandchen 41 Faischdraht 
erteilt, der hinter dem Ausgang aus der Spinnduse 3 
annuliert wird, so daB der mittlere Teil des gebildeten 
BOndelgarnes 4 drahtlos ist und durch Windungen der 
Randfasern verfestigt ist. 

Beim Verfahren nach der Erfindung wird in der letz- 
ten Andrucklinie 100 in einem vorbestimmten Abstand 
vom Rand des durchgehenden Faserbandchens 82 ein 
Durchgang gebildet, durch den gemeinsam mit den ge- 
lockerten Faserenden Luft in der Vorwartsrichtung so 
strSmt, daB die abgelenkten freien Faserenden in die 
Einsaugzone 31 der Spinnduse gerichtet werden. Der 
Durchgang 13 in der Andrucklinie ist als Umfangsnut 11, 
12 entweder auf der einen Seite oder auf beiden Seiten 
des Faserbandchens 41 ausgebildet. Der Abstand zwi- 
schen dem Durchgang 11, 12 und dem Rand des Faser- 
bandchens 82 ist vorzugsweise kleiner als der Abstand 
zwischen diesem Rand und der Achse 0 des Faserband- 
chens. Im Verhaltnis zur Achse des Faserbandchens 41 
konnen die Durchgange 11, 12 in der letzten Andruckli- 
nie 100 symmetrisch angeordnet sein, fur gewisse tech- 
nologische Bedingungen ist jedoch eine unsymmetri- 
sche Anordnung vorteilhaft. Die Durchgange 11. 12 
konnen entweder in einem oder in den beiden Verzugs- 
zylindern 1, 2 des letzten Zylinderpaares vorgesehen 
sein, im letzteren Fall vorzugsweise mit gegenuberste- 
henden Umfangsnuten 1 1, 12. 

Zur Lenkung der Luftstromung und der freien Faser- 
enden ist es vorteilhaft, in die ununterbrochenen Durch- 
gange 13 der letzten Andrucklinie 100 den Ausgang des 
Druckluftstromes zu orientieren, unter dessen Einwir- 
kung die freien Faserenden in die Einsaugzone 31 der 
pneumatischen Spinnduse 3 intensiv gelenkt werden. 
Dieser Luftstrom kann wahlweise auf der einen Seite 
oder auf beiden Seiten des Faserbandchens vorgesehen 
sein. 

Die selbsttatige Umfangsstromung an der Oberflache 
des letzten Paares der Verzugszyiinder 1. 2 ist ange- 
sichts ihrer Umfangsgeschwindigkeit, die bei 
150-210 m min-^ d.h. 2,5-3.5 m sec"^ liegt, relatiy 
hoch. Im keilformigen Raum vor der letzten Andruckli- 
nie wendet sich die stromende Luft entlang dieses keil- 
formigen Raums von der Mitte in die freie Richtung 
seitlich hinaus. gelangt in die in der Andrucklinie 100 
vorgesehenen Durchgange 11. 12, bzw. 13 und dadurch 
wendet sie sich wieder in die Umfangsrichtung, in die- 
sem Fall in der Durchgangsrichtung des Fasergebildes 
82. Das wird unterstutzt durch die mit der pneumati- 
schen Spinnduse 3 gebildete Saugwirkung und kann au- 
Berdem durch den beschriebenen, in die Durchgange 11, 
12 der letzten Andrucklinie 100 gelenkten Druckluf ts- 
trom kraftig unterstUtzt werden. Eine weitere Vervoll- 
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kommnung und Sicherung dieser Wirkung kann da^ 
S erzidt werden. daB in dem ^fXUZfr'^e. 
vor der Andrucklinie 100. eventuell auch hmter ihr, we 
niestens auf der einen Seite des Fasergebildes eine 
?fennwand 5 angeordnet ist. die die Luf tstrSmung ent- 5 
Ung dlr Ausganlsandrucklinie in Richtung nach auBen 
verhindert Der Abstand zwischen dieser Trennwand 5 
Tnd der Achse des Fasergebildes 82 ist grjBer^als der. 
Abstand des Durcligangs 11,12 yon d'^'^e'- Ach^^-^^!" 
TrennNvande 5 konnen vorteilhaft auf den b^'den Se.ten ,0 
des Fasergebildes 82, und zwar sowohl vor als auch 
hinter der letzten Andrucklinie 100 angeordnet sem w.e 
es iiblicherweise als ein Bestandteil der Saugmuiidung 
5er SpinndUse in Form der Trennwande 40 reahsiert 
ird 

Das Verfahren und die Vorrichtung "fch f r^^^^ 
dung 15st eine VervoHkommnung des Verfahrens zur 
Herstellung von Bundelgarn, und zwar besonders da- 
durch daB es folgerichtiger als andere bekannte Verfah- 

freien Fa's erenden zur Verfestigung des Gam^^^^^ 20 
ausnutzt. Die Vorrichtung 1st einfach. Neben der Ver 
eXmmung des Verlaufs Spinnvorgangs wird 
auch eine bessere AusnUtzung der ^reien Faserenden 
zS? Verfestigung des Games erreicht. Das bedeutet 
a"ch eSelitrf g zur Vermeidung des FaserJ "ges (der 25 
kompletten Abtrennung der Fasem vom Faserband- 
chen) und folglich auch zur Herabseteung des Staubge- 
halts in den Arbeitsraumen. 

D-.e Erfindung betrifft somit ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Fasergebildes.zunr. Falschdrahtspmnen 30 
be deFProduktion von BQndelgarn m.t Verwendung 
des Spinnbandverzugs. bei dem freie F^serenden gebi^ 
det und von dem entstehenden Faserbandchen se.tl ch 
abeelenkt werden, mit dem sie dann gememsam in erne 
nnfuSsSie Spi^ndase eingefOhrt werden^Nach dem 35 
SXen des Frischdrahts bilden die f rejen F^^^^^^ 
am Gam anliegende verfestigende Wmdungen Die Er 
?i?dung besteht darin. daB in der Zone der letzten An- 
drucklinie des Verzugs in einem vorbestimmten Ab- 
staS vom Rand des FaserbSndchens auf die fre.en Fa- 40 
serenden mit einem vorwiegend nach vorne ger.chte en 
durch einen Durchgang in der ^tzten Andrud^^^^^^^^^^^ 
durchgehenden Luftstrom eingewirkt wird. b s die frei 
en Faserenden in die Einsaugzone der Sp.nnduse emge- 
lenkt sind. 

PatentansprUche 



1 Verfahren zur Herstellung eines Fasergebildes 
bei der Produktion von Bundelgarn, das zuerst m 50 
der Form eines Faserbandes in einer Verzugsvor- 
richtung starkem Verzug in wenigstens em faser- 
bandchen unterworfen ist, aus dem im Keil vor der 
letzten Andrucklinie der Verzugszylinder unter 
Einwirkung eines Querluftstroms freie Faserenden 55 
seitlich abgelenkt werden. urn gememsam mit dem 
Faserbandchen im nachfolgenden Arbeitsvorgang 
der Drahtgebung in einer pneumatischen Spinndu- 
se Hullfasem der Garnseele zu bilden. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der Zone der letzten An^ 60 
drucklinie in einem vorbestimmten Abstand von 
wenigstens der einen Seite des Faserbkndchens auf 
die abgelenkten freien Faserenden ^'^ 
Richtung des Durchgangs des Faserbkndchens 
durch die Andrucklinie vorwiegend nach vorwirts es 
gerichteten Luftstrom eingewirkt wird. bis die ab- 
ielenkten freien Faserenden m die Einsaugzone 
der SpinndOse eingelenkt sind. 



2. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. daB in 
dnem vorbestimmten. die Breite des Faserband- 
chens (82) nicht ubersteigenden Abstand vom Rand 
5es Fase bandchens (82>wenigstens auf der einen 
Seite des Faserbandchens (82 in der 'et-ten An- 
drucklinie (100) der Verzugszylinder (1, 2) ununter 
brochene Uihginge (13) fOr die Vo>-w^^^^^^^^ 
mung der Luft iur Einsaugzone (31) der Spmnduse 

fCfirhtrg tch Anspruch 2. dadurch gekenn 
zeichnet, daB die ununterbrochenen Durchg^nge 
(13) im Verhaltnis zur Achse des Faserbandchens 
(82) symmetrisch angeordnet sind ^ 
4 Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die ununterbrochenen Durchgange 
m Verhaltnis zur Achse (0) des Faserband- 
chens (82) durch ihre Lage und/oder Breite asym- 

rVoJrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ununterbrochenen Durchgange 
ri3) durch eine Umfangsausnehmung (11. 12) in we- 
nigstens einem Zylinder vom letzten Paar der Ver- 
zugszylinder (1.2) gebildet sind. 
6 Vorrichtung nach den AnsprQchen 2 und 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens auf der ei- 
n^n Seite des Keils (84) der letzten Andrucklmie 
(100) d r vtzugszyllndlr (1. 2) auBerhalb der un- 
unterbrochenen Durchgange (13) f Or die yorwkrts- 
JSamung der Luft eine Trennwand (5) eingesetzt 

^.Vorrichtung nach den AnsprOchen 2 und 6 ^- 
durch gekennzeichnet. daB die Jrennwande (5 40) 
vor Oder hinter der letzten Andrucklmie (100) der 
Verzugszylinder eingesetzt smd. 

8 Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeSnet. daB die Trennwande (40) hinter der letz- 
Sn Andrucklinie (100) der Verzugszylinder (1. 2) 
etnen Bestandteil der pneumatischen Spmnduse (3) 

9 Vo'Jrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeS daB indie ununterbrochenen Durchgange 
0") in der letzten Andrucklinie (100) der Verz^gs- 

• zyl nder (1. 2) wenigstens ein Ausgang (51 52) ernes 
Druckluftstroms aus einer auBeren Quelle orien- 

10 Vorrichtung nach Anspruch 9. dadurch gekenn- 
zLhnet'daS der Ausgang (51. 52) des Drucklufts- 
"dnir g;genaber der Achse (0) des Fasergebildes 

^r^nfnaS den AnsprUchen 9 und 10 
dadurch gekennzeichriet. daB der Ausgang (5) des 
Druckluffstroms gegenuber der Ebene des Verzu^^ 
des Faserbands (8) um emen Winkel a im Bereich 

von 1 bis 40" geneigt 1st. 

12 Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2. aa 
iurch gekennze ichnet, daB die Druckluftausgange 
gegenQber der Achse (0) des Faserbandchens (82) 
5m einen Winkel^im Bereich von 1 bis 50° geneigt 

13 Vorrichtung nach Anspruch 9. dadurch gekenn- 
zeicXne" Tb die Ausgange (51. 52) zur MUndung 
5er pJeLatischen Spinnduse (3) genchtet smd. 
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